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PatentansprQche: 

1. Schlauchfolie fQr die Umhiillung von Lebensmit- 
teln, insbesondere Wurst- und Fleischwaren, aus 
thermoplaslischen oder thermoplastahnlichen 
Kunststoffen mit einer rutschfesten Abbindung mil 
Anhangeschlaufe. wobei die Abbindung einschlieB- 
lich Knoten unterhaJb einer mindestens fiber einen 
Teil des Umfangs verlaufenden Verdickung der 
Wand des durch Plissieren zusammengefaBten 
Endes der Schlauchfolie angeordnet ist. iJ a d u r c h 
gekennzeichnet, daB die Verdickung der 
Wand durch Materialverdrangung gebildet ist 

2. Schlauchfolie nach Anspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abbindung emschlieBlich 
Knoten in einer rillenfdrrnigfm Vertiefung der 
Schlauchfolaenwand angeordnet ist. 

3. Schlauchfolie nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die rillenformige 
Vertiefung urn den gesamten Wandumfang des 
zusammengefaBten Endes verlauft 

4. Schlauchfolie nach den Anspruchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Abbindematerial 
aus einern Garn aus natUrlichen Fasern. vorzugswei- 
se Hanf, Flachs, Sisal oder Mischungen dieser 
Materialien, besteht 

5. Schlauchfolie nach den Ansprfichen t bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Abbindematerial 
aus einem Garn oder Draht aus Kunstsioff, 
vorzugsweise verstrecktem Polya.thylen, Polypropy- 
len, Polyamid oder Polyester besteht 

6. Verfahren zur Herstellung von Schlauchfolien 
nach den Anspruchen 1 bis 5 durch Anlegen einer 
Abbindung an das zusammengepreBte und plissierte 
Ende, dadurch gekennzeichnet, daB die Abbindestel- 
le vor, wahrend oder nach dem Anlegen des 
Abbindeknotens erweicht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abbindestelle durch Erwarmen 
erweicht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Anlegen der Abbindung der 
fertige Abbindeknoten unter Erweichung der Abbin- 
destelle vorzugsweise mittels Ultraschalt in den 
Folienzipfel eingepreBt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Einpressen des Abbindeknotens 
der Folienzipfel von einem quadratischen zu einem 
rechteckigen Querschnitt mit groDerem Umfang 
verformtwird. 



Die Erfindung betrifft eine Schlauchfolie fQr die 
Umhiillung von Lebensmitteln, insbesondere Wurst- 
und Fleischwaren aus thermoplastischen oder thermo- 
plastahnlichen Kunststoffen mit einer rutschfesten 
Abbindung mit Anhangeschlaufe, wobei die Abbindung 
einschlieBlich Knoten unterhalb einer mindestens fiber 
einen Teil des Umfangs verlaufende Verdickung der 
Wand des durch Plissieren zusammengefaBten Endes 
der Schlauchfolie angeordnet ist 

Unter »Abbindung<c versteht man bei einer mit 
Verpackungsgut gefiillten Schlauchfolie, z. B. bei einer 
Wurst, den VerschluB an beiden Enden mittels 
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Abbindegarn aus naturlichem Material, z. B. einem 
Hanfbindfaden, oder mittels Kunstsloffgarn. Urn die 
geffillte Schlauchfolie. z. B. die Wurst, aufhangen zu 
kdnnen, wird sie an einem Ende mil einer Aufhange- 
schlaufe versehen, die z. B. aus den beiden Enden des 
Abbindeknotens gebildet werden kann, indem man 
diese ca. 10 bis 15 cm oberhalb der Abbindung durch 
einen einfachen Schlingenknoten verknotet. Schlauch- 
folien, insbesondere Kunstdarme zur Umhiillung von 
groBkalibrigen Bruh- und Kochwfirsten werden heute 
bereits zum groBten Teil als auf Lange geschnittene 
Stficke verkauft, die bereits beim Hersteller maschinell 
mit einer Abbindung mit Aufhangeschlaufe versehen 
worden sind. Dabei wird das abzubindende Ende auf 
geeignete Weise, z. B. durch Plissieren, zusammenge- 
faBt, worauf die Abbindung mit Aufhangeschlaufe urn 
das zusammengefaBte Ende gelegt wird. Der fiber die 
Abbindung vorspringende Teil des zusammengefaBten 
Endes bildet einen Zipfel. Die zweite Abbindung wird 
vom Metzger nach dem Ffillen der Wurst vorgenom- 
men; diese Abbindung kann auch durch einen Metalldip 
ersetzt werden. 

Unter Abbindung wird nachfolgend .stets die erste 
Abbindung mit der Aufhangeschlaufe verstanden, die 
nicht nur die Wursthfille verschlieBen soil, sondern auch 
die geffillte Wurst beim Bruhen im Kochschrank und der 
spateren Lagerung im Kuhlhaus zu tragen hat Bei einer 
an der Aufhangeschlaufe hangenden gefullten Schlauch- 
folie, z. B. Bruh wurst. befindet sich also definitionsge- 
maB bei dem erfindungsgemaBen vorgefertigten Abbin- 
deknoten mit der Aufhangeschlaufe der Wursthuilen- 
zipfel oberhalb des Abbindeknotens. 

Bei in Schlauchfolie abgepackten und an einer 
Aufhangeschlaufe hangenden verarbeiteten und/oder 
aufbewahrten Lebensmitteln aller Art, insbesondere 
Wfirsten, tritt das Problem auf, daB der Abbindeknoten 
sich unter dem Gewicht des verpackten Guts verschiebt 
und unter Umstanden sogar fiber den Zipfel am Ende 
der Folie hinwegrutscht. Die gefQIlte Schlauchfolie zieht 
sich aufgrund ihres eigenen Gewichts ganz aus der 
Abbindung heraus und fallt herunter. Am Aufhangeha- 
ken verbleibt dann lediglich die Aufhangeschlaufe mit 
dem Abbindeknoten. 

Dieses Problem wird umso grofler, je grofler das 
Gewicht der geffillten Schlauchfolie ist, das von der 
Lange und dem Kaliber abhangig ist Insbesondere bei 
Wfirsten besteht heute der Trend, sie immer mehr zu 
verlangern, urn den relativen Anteil der als Aufschnitt- 
ware nicht verkauflichen Endstuckc, bezogen auf die 
ganze Wurst, zu senken. 

Wurste von 130 mm 0 und 80 cm Lange oder von 
HOmm0 und 105 cm Lange sind heute nichts 
Besonderes mehr. Sie wiegen jeweils ca. 8^ kg. Die 
Gefahr, daB sich die Abbindung fiber das Ende des 
Zipfels hinaus verschiebt und die geffillte Schlauchfolie 
zu Boden fallt, wird naturgemafl auch noch durch das 
Material der Schlauchfolie beeinfluBt Ist dieses 
besonders glatt und eben und weist keine Rauhigkeiten 
auf, so verschiebt sich die Abbindung wesentlich leichter 
als bei einem entsprechend rauhen Material, bei dem die 
Abbindung einen gewissen Halt an den Unebenheiten 
der Oberflache des Folierimaterials findet Eine solche 
glatte Oberflache haben insbesondere die ffir die 
Verpackung von Fleisch- und Wurstwaren in groBem 
Umfang verwendeten schlauchfOrmigen Folien aus 
thermoplastischen Kunststoffen, wie Polyamiden, Poly- 
estern und Polyvinylidenchlorid, aber auch mit thermo- 
olastischen Kunststoffen beschichtete faserverstarkte 
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Regeneralcellulose sowie weichgcmachtc Regcnerat- 
cellulose. 

Die Gefahr des Abrutschens der Abbindung ist im 
fetich ten oder nassen Zustand noch groBer, da die 
Oberflache des Folienmaterials dann noch glatter und 
glitschiger wird Gerade bei der Fleisch- und Wurstwa- 
renherstellung ist sehr haufig Feuchtigkeit vorhanden. 
So werden Koch- und Bruhwurste haufig im Koch- 
schrank hangcnd der Einwirkung von heiBem Wasser 
oder Dampf ausgesetzL 

Daruber hinaus besteht die Gefahr des Abrutschens 
der Abbindung mit der Aufhangeschlaufe speziel! bei 
Wursten bereits bei ihrer Fullung. Dabei wird 
bekanntlich das auf Lange geschnittene Stuck Schlauch- 
folie mit dem bereits vom Hersteller maschinell mit 
einer Abbindung mit Aufhangeschlaufe verschlossenen 
Ende vom Metzger ergriffen, mit dem offenen Ende 
uber das Fullhorn einer Wurslfullmaschine gestulpl und 
mit der Hand festgehalten. Hier muB das abgebundene 
Ende dem Futldruck wiederstehen. mit dem das 
Wurstbrat eingefQIlt wird. Dabei verschiebt sich 
ebenfalls haufig die Abbindung, insbesondere dann, 
wenn die auf Lange geschnittenen Stucke mit der 
Abbindung vor dem Fullen kurzzeitig in warmes Wasser 
getaucht werden, wodurch die Oberflache sehr glatt 
wird 

Die geschilderten Schwierigkeiten, die bis hcute nicht 
behoben werden konnten, bestehen vor allem darin, daB 
es insbesondere bei groQkalibrigen Schlauchfolien aus 
Materialien mit sehr glatter Oberflache wie thermopla- 
stischen Kunststoffen nicht gelingt, die Abbindung* so 
fest um den Schlauchfolienzipfel zu legen, daB der 
Knoten sich nicht beim Fullen oder anschlieBenden 
Behandlungen, wie Kochen oder Bruhen, denen die 
gefullte Schlauchfolie frei hangend unterworfen wird, 
verschiebt Die Festigkeit, mit der die Abbindung 
angezogen werden kann, ist durch die ReiBfestigkeit des 
Abbindegarns bcgrenzt 

Zur Losung des geschilderten Problems existieren 
bereits zahlreiche, teilweise recht unterschiedliche 
Vorschlage: So wird in der DE-PS 6 74 729 das 
Abmtschen der Garnabbindung durch einen Knebel 
verhindert, der oberhalb des Abbindeknotens in das 
zusammengefaBte und umgelegte HQllenende einge- 
bunden ist und dieses verdickL In der DE-PS 6 28 389 
soil das Abrutschen der Abbindung verhindert werden, 
indem der Rand des zu verschlieBenden HQllenendes 
durch Umlegen des Randes vorzugsweise nach innen, 
oder durch Aufkleben einer oder mehrerer Schichten 
verdickt wird, wonach der so verdickte Rand gefaltelt 
und die Abbindung unterhalb des verdickten Randes 
angebracht wird In der DE-PS 6 48 038 wird das 
Hullenende verdickt, indem in kurzem Abstand vom 
Querrand der flachen Hulle ein Klebeband aufgeklebt 
wird, worauf das jenseits des Bandes liegendc 
HQllenende entlang der Klebebandkante um 180° auf 
das andere Teil der Hulle geklappt wird, so daB der 
Klebestreifen in einer Querfalte zu liegen kommt. Dann 
wird das Hullenende in Langsfalten getegt, worauf die 
Hulle vor bzw. unterhalb des durch das Klebeband 
verdickten HQllenbereichs abgebunden wird In dem 
DE-Gbm 17 78 495 wird die Garnabbindung durch eine 
uber der Abbindung angeordnete, den zusammengefat- 
teten Zipfel quer durchgreifende und verdickende Heft- 
oder Spreizklammer oder einen Spreizniet gesicherL In 
der DE-PS 8 96 021 wird das Problem des Abrutschens 
der Abbindung uber das HQllenende dadurch umgangen, 
daB das zu verschlieBende zusammengefaBte Ende zu 
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einer Schlaufe zusammengebogen wird die durch einen 
Metallclip, der zugleich als Abbindung dienu zusammcn- 
gehahen wird und die Aufh£ngeschnur in die so 
gebildeie Schlaufe eingezogen wird. Wieder andcre 
5 Losungcn werden in der DE-PS 8 1 0 354 und in der 
DE-AS 15 32 023 beschrieben. In der DE-PS 8 10 354 
wird das zusammengefaBte Hullenende mit einer 
gegenGber dem bekannten Drahtclip breiteren Melall- 
hulse verschlossen, wonach durch die Hulse und das von 

iu ihr eingeschlossene Hullenende ein Loch gebohn wird. 
an dem die Wurst aufgehangt wird In der DE-AS 
15 32 023 wird durch das zusammengepreBte. in 
Langsfalten gelegte Ende einer Wursthulle ein Loch 
gebohrt oder gestanzt, durch das ein Niet gefuhrt wird. 

r, der gleichzeilig eine Aufhangeschlaufe durchgreift. In 
der DE-AS 1632 109 wird die Aufhangeschlaufe beim 
VerschlieBen des Wursthullenendes mil in den Clip 
eingelegt und zusammengeprcBt und zusaizlich gegen 
das Herausrutschen aus dem Clip durch eine dicht 

20 unterhalb der Ctipabbindung festgezogene Schlinge 
gesichert. In der DE-OS 18 03 353 soli das Herausrut- 
schen einer Aufhangeschlaufe aus einem ClipverschluB 
dadurch verhindert werden, daB der Knoien der 
Aufhangeschlaufe auf der dem Hullenende abgewand- 

25 ten Seite des Clips hervorragt. d h. unterhalb des Clips 
zu liegen kommt In der DE-OS 23 46 134 schlicBlich 
wird die Abbindung dadurch gegen das Abrutschen uber 
das Hullenende gesichert. daB das Hullenende durch 
eine oder mehrere Kunsistoffscheiben mil gegebencn- 

iti falls gewolbter Oberflache verdickt wird 

Allen bekannten Abbindungssicherungen ist gemein- 
sam, daB sie entweder aus Fremdmaterial bestehen 
und/oder aufwendig in der Herstellung bzw. Anbrin- 
gung sind Allein die Vielfalt der Losungen fur das scit 

r, der Einfuhrung von Schlauchfolien aus Kunststoffen vor 
ca. 40 Jahren existierende Problem zeigt, daB keine von 
ihnen voll befriedigt und nach wie vor ein Bedurfnis fur 
eine einfach herzustellende Abbindungssicherung be- 
steht, die gleichzeitig mit der Abbindung hergesiellt 

40 bzw. angebracht wird und damil keine zusatzlichen 
Arbeitsgange nach der Abbindung benotigt und die 
ferner ohne Fremdmaterial auskommL 

Ausgangspunkt der Erfindung ist eine Schlauchfolie 
fur die Umhullung von Lebensmitteln, insbesondere 

a'} Wurst- und Fleischwartn aus thermoplastischen oder 
thermoplastahnlichen Kunststoffen mit einer rutschfe- 
sten Abbindung mit Anhangeschlaufe, wobei die 
Abbindung einschlieBlich Knoten unterhalb einer 
mindestens uber einen Teil des Umfangs verlaufenden 

r »o Verdickung der Wand des durch Plissieren zusammen- 
gefa&ten Endes der Schlauchfolie angeordnet isL 

Aufgabe der Erfindung ist die Verbesserung einer 
rutschfesten Abbindung fur Schlauchfolien fur die 
Umhullung von Lebensmitteln, insbesondere Wurst- 

« und Fleischwaren aus thermoplastischen oder thermo- 
plastahnlichen Kunststoffen, derart daB die Abbindung 
einfacher und arbeitssparender als die bekannten 
Abbindungen hergestellt werden kann. 

Erfindungsgem3B wird diest Aufgabe bei einer 

w> Schlauchfolie der vorgenannten Art durch die Merkma- 
le des Kennzeichnungsteils des Patentanspruchs 1 
gelost 

Vurteilhaft ist die Abbindung einschlieBlich Knoten in 
einer durch die Matertalverdrangung entstandenen 
65 rillenformigen Vertiefung der Schlauchfolienwand an- 
geordnet. Die rilienformige Vertiefung braucht lediglich 
in Teilen des Umfangs der Schlauchfolienwand vorhan- 
den zu sein. Bevorzugt verlauft die rillenfdnniEe 
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Vertiefung jedoch um den gesamten Wandumfang des 
plissierten Endes. 

Gegenstand der Erfindung ist Terrier ein Verfahren 
zur Herstellung von Schlauchfolien durch Anlcgen einer 
Abbindung an das zusammengepreBte und plissicrte 
Ende. das dadurch gekennzeichnei ist. daB die 
Abbindesielle vor, wahrend oder nach dem Anlegen des 
Abbindeknotens erweicht wird. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Abbindesielle durch Erwarmen erweichlund nachgiebig 
gemacht. Die Erwarmung kann auf verschiedene Weise, 
beispietsweise mil Warmluft, durch heiOe Verbren- 
nungsgase einer Gasnamrne oder auch durch uberhilz- 
ten Wasserdampf erfolgen. jedoch wird fur die Zwecke 
der Erfindung ein Erwarmen durch Anblasen mit 
Warmluft einer Temperatur von ca. 150 bis 250° C 
bevorzugL Oberraschenderweise genugt ein ganz 
kruzzeitiges Erwarmen vor oder wahrend des Anlegens 
der Abbindung, um den Abbindeknoten mit der 
Aufhangeschlaufe vollig rutschfesi so zu fixieren, daD 
der Abbindeknoten auch extremen Belastungen beim 
Fullen und Kochen oder Bruhen standhalt. 

Die Erwarmung der Abbindesielle kann ebenso 
mittels Ultraschall oder Infrarotstrahlung bewirki 
werden. 

SchlieBlich ist es ebenfalls mdglich, die Abbindesielle 
indirekt durch das vorgewarmte Abbindegarn zu 
erweichen. 

Wenn die Erwarmung der Abbindestelie erst nach 
erfolgter Abbindung vorgenommen wird, so zieht sich 
der Abbindeknoten weiter in die erweichte Oberflache 
des Folienmaterials ein. Es kann in diesem Fall von 
Voneil sein. zusatzlich den fertigen Abbindeknoten 
gleichzeitig mil dem Erwarmen oder auch danach durch 
Druckanwendung in den Wursthullenzipfel einzupres- 
sen, wobei letzterer zugleich von einem quadratischen 
zu einem mehr rechleckigen Querschnitt verformt wird. 
Der rechteckige Querschnitt weist zweckmaBig den 
1,05- bis l,2fachen Umfang des vorherigen quadrati- 
schen Querschnitis auf. 

Anstatt durch Erwarmen kann die Abbindesielle auch 
auf geeignete andere Weise, z. B. durch Einwirkung von 
Losungs- und/oder Quellungsmiueln fur das jeweilige 
Folienmaterial plaslifiziert werden. So kann beispiels- 
weise das Folienmaterial vor dem Plissieren mit einem 
geeigneten Losungsmittel, z. B. Chloroform, so weit 
erweicht werden, daB anschlieBend beim Festziehen des 
Abbindcgarns eine Einschntirung bewirkt wird. 

Als Material fur die abzubindende Schlauchfolie sind 
in erster Linie thermoplastische Kunststoffe. z. B. 
Polyamide, Polyester und Polyvinylidenchlorid-Misch- 
polymerisate geeignet, ferner aber auch faserverstarkte 
Schlauchfolien aus regenerierter Cellulose, wenn sie mit 
einer thermoplastischen Kunststoffbeschichtung verse- 
hen sind, und weiter Schlauchfolien aus Celluloserege- 
nerat, wenn es sich, sofcrn es mit einem Weichmacher 
weichgemacht ist, ahnlich wie ein Thermoplast verhalt. 

Als Abbindematerial sind Game aus natClrlichen 
Fasern, die gesponnen und gegebenenfalls gezwirnt 
sind, beispielsweise Hanf, Flachs oder Sisal oder 
Mischungcn dieser Materialien. ebenso geeignet wie 
Game oder DrShte aus Kunststoff, beispielsweise aus 
verslrecktem Polyathylen, Polypropylen, Polyamid oder 
Polyester. Die bevorzugt verwendeten Abbindemalcria- 
licn haben eine ReiBfesttgkeil von mindestens 20 kg 
nuch DIN 55 634. 

Mil der erfindungsgemaBen Abbindung wird nicht 
nur der Hcrstellungsaufwand gcgcnUbcr bishcr bekann- 
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ten Abbindungcn wesentlich verringert, es wird auch 
durch die besondere Art der Erzeugung der die 
Abbindung einschlieBlich Knoten gegen das Abrutscher 
sichcrnden Verdickung, namlich durch Materialverdran- 
• gung aus der Folienwand, eine besondcrs dichte 
Abbindung erhalten, die darauf beruht, daB die 
Abbindung saml Knoten rund um den plissierten Zipfel 
genau an den Slellen liegt, an denen aus der Wand 
Material verdrBngt worden ist, was ein engeres 
mi Anziehen der Abbindung und damit einen dichteren 
VerschluB ermdglicht als bei einer anderen Abbindungs- 
art von oberhalb der Abbindung angebrachler Verdik- 
kung. 

Die erfindungsgemaBe Abbindung kann auf einfache 

I I und preisgunstige Weise an einer modernen serienmaBi- 
gen Abbindemaschine ohne zusatzlichcn Materialauf- 
wand fQr Clips, Osen od. dgl. und ohne den hierzu 
notwendigen zusatzlichen Zeitaufwand mittels Vorrich- 
tungen hergestellt werden, die auf einfache Weise an 

:o einer serienmaBigen Abbindemaschine angebracht 
werden konnen. ohne daB deren Ubliche Leistung von 25 
bis 30 Stuck/Minute vermindert wird und ohne daB 
weitere Handarbeit erforderlich ist. Eine solche sehr 
einfache Vorrichtung besteht aus einer Druckluftquelie, 

»i einer elektrischen Heizung fur diese Druckluft, Regelor- 
ganen fur DruckJuft und Heizung sowie Zuleitungen von 
der Druckluftquelie zu dem zu erwarmenden plissierten 
Folienende und ist dadurch gekennzeichnet, daB die 
Druckluft aus mindestens zwei Rohren oder DBsen. die 

ii» derart zum plissierten Folienende angeordnet sind, daB 
die Warmluft zwischen die Fallen des Zipfels geblasen 
wird.stromt. 

Eine weitere Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens besteht aus einem Druckluftpragewerkzeug 

n mil clektrothermischcr oder Ultraschallheizeinrichtung 
fur die Matrizen und ist dadurch gekennzeichnet, daB 
die Arbeitsflachen von Matrize und Patrize etwa 
halbkreis- oder V-formig ausgebildet sind und mileinan- 
der ein Auge von kreisfdrmigem, elliptischem, quadrali- 

4ii schem, rhombischem oder rechteckigem Querschnitt 
bilden, in welches sich der Wursthullenzipfel beim 
Pragen legt Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
dieser Vorrichtung tragen die Arbeitsflachen einen 
Wulst von halbkreisformigem Querschnitt, wodurch in 

a-> den Wursthullenzipfel eine umlaufende Rille von 0,5 bis 
1 mm Tiefe und etwa ebensolcher Breite eingepragt 
werden kann. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform einer Vorrich- 
tung weist das mittels Druckluft bewegte Pragewerk- 

vi zeug, das mit einem Ultraschallerreger fur die Patrize 
ausgertistet ist, zusatzlich gegenuberliegende PreBfla- 
chen auf, mittels derer der Abbindeknoten in den Zipfel 
eingedrUckt und dabei gleichzeiiig der ganze Zipfel zu 
einem rechteckigen Querschnitt verformt wird. 

->') Bei einer fOr die Herstellung der erfindungsgemaBen 
Abbindung besonders geeigneten Vorrichtung wird das 
von einer Zange unterhalb der Abbindesielle gehaltene 
plissierte und zusammengefalleu: Ende der Schlauchfo- 
lie mil heiBer Luft erwarmt und darauf der Knoten um 

ho den Zipfel geschlungen und feslgezogen, wobei die 
Knotenschlinge in eine Rille von 0,3 bis 0,5 mm Ttefe zu 
licgen kommt, aus der sie nicht rutschen kann. Hierzu ist 
keinerlei zusfllzlicher Materialaufwand erforderlich. 
wahrend nach dem Stand der Technik ein Clip oder eine 

trf Ose aus Leichtmetali in einem besonderen Arbeitsgang 
angebracht werden muB. um eine vergleichbare 
Rutschfestigkeit und Belastbarkeit des Garnknotens auf 
hcrkftmmlichc Weise zu erreichen. Abgesehen davon, 
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daB Clips und Osen je Stflck 0,6 bis 13 Pf. kosten, 
entstehen hier Lohnkosten in Hone von uber 2,4 Pf. je 
Stuck, die gegenuber den Gesamtgestehungskoslen 
einen beachtlichen zusatzlichen Kostenfaktor darstel- 
len. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Figuren 
und der Verfahrensbeschreibung erlautert: 

F i g. 1 zeigt cine plissierte, gefaltete Wursthulle 5, die 
von den Backen 1 und 2 gehalten wird und deren Zipfel 
6 durch zwei Rohrchen von oben 3 und unten 4 mit 
heiOer Luft angeblasen wird; 

F i g. 2 zeigt dieselbe WursthOIle 5, nachdem sie mit 
dem Abbindeknoten 7 mit Aufhangeschlaufe 8 versehen 
wurde; 

F i g. 3 zeigt eirie Wusthulle, nachdem der Abbinde- 
knoten entfernt wurde, der in der Rille 9 gelegen hat; 

Fig. 4 zeigt ein Druckluftwerkzeug, das mit einer 
Gleitflache 10 auf einer Fuhrung 11 gleiten kann. Der. 
Schlitten 12 tragt einerseits den Druckluftzylinder mit 
dem Kolben 13, der von betden Seiten beaufschlagt 
werden kann, und Kolbenstange mit der Patrize 14 
sowie andererseits die Matrize 15. Patrize und Matrize 
sind mit je einer Hochleistungsheizpatrone 16 versehen; 

F i g. 5 zeigt die Matrize 15 gegenuber der F i g. 4 um 
90° gedreht, so daB der Wulst 17 an der Arbeitsflache 
sichtbarwird; 

F i g. 6 zeigt ein Ultraschallwerkzeug 18, das mitt els 
Schlitten 19 in einer Fuhrung 20 gelagert ist und von 
einer Feder an einem oberen Anschlag gehalten wird. 
Durch mechanische Antriebsmittel 21 kann es in 
Arbeitsstellung abgesenkl und die notige Verformungs- 
kraft ausgetibt werden. Der Ultraschallschwinger tragt 
einen Stempel 22 mit ebener Arbeitsflache von 1 cm 2 
GroBe und wirkt gegen ein ebenes Widerlager 23; 

F i g. 7 zeigt einen mit dem Ultraschallwerkzeug nach 
F i g. 6 verformten WursthQllenzipfel mit dem verbrei- 
terten Bereich oberhalb des Abbindeknotens. 



Bei s pie I 1 

Eine serienmaBige Wursthullenabbindemaschine 
wurde mit einer Vorrichtung zur Zufflhrung von 
erhitzter Luft durch zwei Rdhrchen 3 und 4 von ca. 
5 mm 0 versehen, so daB der plissierte, von der 
Fordervorrichtung t und 2 gehaltene Zipfel 6 des 
Wursthullenabschnittes 5 an der Abbindestelle zum 
Erweichen gebracht werden kann. 

Nachdem im vorhergehenden Arbeitstakt der Abbin- 
demaschine der zusammengefaltete WursthGllenab- 
schnitt 5 von den Klemmbacken 1 und 2 erfaBt worden 
war, wurde er zu den Luftrohrchen 3 und 4 
weiterbewegt und dort knapp 2 Sekunden lang der 
Einwirkung heiBer Luft von 150 bis 160°C ausgesetzt 
(=* 1 Maschinentakt). Im darauffolgenden Maschinen- 
takt wurde der erwarmte Zipfel zur Knotenstation 
weiterbewegt, wo die vorbereitete Knotenschlinge mit 
Aufhangeschlaufe uber den warmen Zipfel 6 geschoben 
und zusammengezogcn wurde. 

Beispiel 2 

An eine gebrauchliche Abbindemaschine wurde (s. 
Fig. 4) ein Druckluft-Prfigewerkzeug angebracht, des- 
sen Matrize 15 und Patrize 14 mil Hilfe einer regelbaren 
elektrischen Heizeinrichtung 16 auf eine Temperatur 
unterhalb der Erweichungstemperatur des thermopla- 
stischen Folienmaterials erhitzt werden kdnnen. Die 
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Arbeitsflachen von Matrize und Patrize wurden 
halbzylindrisch ausgefuhrt und bildeten in Arbeitsstel- 
lung miteinander einen Ring von 10 mm H6he und 6 mm 
Durchmesser, der den WursthQllenzipfel 6 knapp 
5 umschloB. Die Arbeitsflachen waren mit einem Wulst 17 
von 0,5 mm Hohe und 13 mm Breite versehen lind 
wurden mit PTFE beschichtet. Das ganze Werkzeug 
war auf einem Schlitten parallel zur Arbeitsrichtung mit 
einem Spiel von 5 mm gelagert, so daB es sich selbst um 

io den WursthQllenzipfel zentrieren konnte. 

Nachdem im vorhergehenden Arbeitstakt der zusam- 
mengefaltete WursthOllenabschnitt 5 von den Klemm- 
backen 1 und 2 erfaBt worden war, wurde er zwischen 
die auf 120°C erwarmte Prage vorrichtung gebrachL 

is Diese schloB sich oberhalb der Klemmbacken um den 
Zipfel 6 fOr ca. 1 Sekunde und pragte eine umlaufende 
Rille von ca. 0,5 mm Tiefe und 1,5 mm Breite in den 
Zipfel ein. Darauf offnele sich das Werkzeug wieder 
(= 1 Maschinentakt). Im darauffolgenden Takt wurde 

20 der Zipfel zur Knotenstation weiterbewegt, wo die 
vorbereitete Knotenschlinge mit Aufhangeschlaufe 
uber den Zipfel 6 geschoben und zusammengezogen 
wurde. Der Knoten lag darauf unverruckbar in der 
vorgeformten Rille. 

B e i s p i e I 3 

An eine gebrauchliche Abbindemaschine wurde ein 
Ultraschallgerat (Fig. 6) so angebracht, daB die von der 
Maschine gefertigten Knoten anschlieBend an den 

30 letzten Arbeitstakt einer Verformung durch Ultraschall 
unterzogen werden konnten. Der Ultraschallschwinger 
war mit den ublichen Rcgeleinrichtungen fur Impulsdau- 
er und -starke versehen und die Auslosung des Impulses 
erfolgte automatisch durch die Arbeitstakte der 

35 Abbindemaschine, wahrend das Gerat gleichzeitig 
durch mechanische Antriebsmittel in Arbeitsstellung 
abgesenkt worden war. 

Nachdem im vorhergehenden Arbeitstakt der Abbin- 
deknoten um den Wursthiillenzipfel festgezogen wor- 

40 den war, wurde dieser dem Ultraschallgerat zugefOhrt 
und auf das Widerlager 23 gelegt. Dann wurde der 
Schwinger mit dem Stempel 22 von dem LuftzyHnder 21 
abgesenkt und gleichzeitig eingeschalteL Durch die 
zugefOhrte Ultraschallenergie erwarmte sich der Wurst- 

45 hfillenzipfel in ca. 1 Sekunde soweit t daB eine 

ausreichende Erweichung eintrat, um den Knoten in den 

Zipfel hineinzudrQcken und den Zipfel flach zu pressen 

auf eine Dicke von weniger als 2 mm und eine Breite 

von 9 bis 1 1 mm. 

50 ^ . . . 

Beispiel 4 

Eine gebrauchliche Wursthflllenabbindemaschine 
wurde mit einer Vorrichtung versehen, die es erlaubt, 
die flachliegende Schlauchfolie, w&hrend sie auf Lange 
55 geschnitten wird, an der Stelle, die zur Abbindung 
vorgesehen ist, auf 1 cm LSnge mit Chloroform zu 
befeuchten. Die Vorrichtung arbeitet in der Art eines 
Stempelkissens, das vor dem Schlagmesser angeordnet 
ist und mit diesem zusammen abgesenkt wird. 
M» Nachdem im ersten Arbeitstakt die endlose Schlauch- 
folie herangefOhrt wurde, wird nun ein Stuck davon mit 
dem Schlagmesser abgetrennt und gleichzeitig in 
1— 2 cm Abstand davon die Befeuchtungsvorrichtung 
auf die Schlauchfolie gedrOckL Wahrend 6 Selc-3 Ar- 
ts beitstakte hat das L6sungsmillel Zeit, die Folie zu 
quellen, die inzwischen plissiert wird und die Abbinde- 
vorrichtung erreicht Nun wird der Abbindeknoten 
angelegt und unter mSglichsl slarkem Zug festgezogen. 
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Praxisnahe Prfifung 
der erfindungsgemaBen Abbindung 

Die nach den Beispielen 1 bis 3 gefertigten 
Wursthullenabbindungen warden in der Wurstkuche 
verschiedenen strengen Tests unterzogen, die die 
Haltbarkeit der erfindungsgemaB fixierten Abbindekno- 
ten unter Beweis stellen sollten. 

I. Die Wursthullen mit den nach den Beispielen 1 bis 3 
angefertigten Abbindeknoten mit Aufhangeschlaufe 
wurden an der Fullpresse mit Wurstbrat gefullt: 

Der Metzger zieht die WursthUlle Qber das Fullrohr, 
so daB sie mit dem durch die Abbindung verschlossenen 
Ende gegen die Offnung des FOllrohres liegt und setzt 
mit einem Ftniehebel die Pumpe in Betrieb, die das Brat 
liefert- Mit einer Hand umschlieBt er die Wursthulle auf 
dem Fullrohr, mit der anderen Hand halt er die sich 
fiillende WursL Dabei wird der Druck in der Wursthulle 
durch die Kraft bestimmt, mit der der Metzger die 
Wursthulle auf dem Fullrohr zuruckhalt 

Die erfindungsgemaB fixierten Abbindeknoten waren 
auch durch noch so starken Druck nicht auf dem 
Wursthullenzipfel zu verrucken. Zum Vergleich wurden 



nach der DT-PS 18 03 353 sowie mit einer Metallose 
gesicherte WursthOllenabbindungen geprtifu Diese 
hielten alle auch dem Fulldruck stand. Der mit einer Ose 
gesicherte ICnoten verrutschte dabei soweit auf dem 

5 Zipfel, bis er sich gegen die Ose legte. Ohne 
Absicherung hergestellte Abbindeknoten auf Wursthul- 
lenzipfeln aus thermoplastischem Folienmaterial hielten 
diesem Fulldrucktest nicht stand. 
2. Wursthullen von diversen Durch messern und 

io Langen mit nach den Beispielen 1 bis 3 angefertigten 
Abbindeknoten mit Aufhangeschlaufe wurden mit Brat 
gefullt. mit einem Metallclip verschlossen und einem 
fachgerechten, modernen BruhprozeB unterzogen. 
Dabei wurden die Bruhwurste im Kochschrank frei an 

is der Aufhangeschlaufe hangend, unabhangig von ihrer 
Lange so viele Minuten bei 72 bis 78° C in einer 
wasserdampfgesatligten Atmosphare gebruht, wie ih- 
rem Durchmesser in mm entspricht (Obliche Regel fur 
die Behandlungsdauer.) 

20 In der nachfolgenden Tabelle sind die gepriiften 
Abbindungen und die Abmessungen der WOrste 
aufgefuhrt 



Abbindung Wursthullcnmaterial 



Abmessungen Gcwicht 
0 mm X Lange cm kg 



Nach 
Beispiel 1 



Nach 
Beispiel 2 



Nach 
Beispiel 3 



Polyamid 12 

Polyvinylidenchlorid 

Polyester 

Celluloseregenerat 

Cellulose-Faserdarm mit 
PVdC-Innenbeschichtung 

Cellulose-Faserdarm ohne 
PVdC-Innenbeschichtung 

Polyamid 12 

Polyvinylidenchlorid 

Celluloseregenerat 

Polyamid 12 
Polyester 



130 X 80 
90 X 50 

115 X 50 
75 X50 
90X50 

90X50 



130 X 80 
90X50 
75X50 

90X50 
115X50 



8,5 
3.6 



8,5 
2,3 



2,2 + 5*) 



Bei den mit Gewichten gekennzeichneten Wursthul- 
len wurden je 6 StOck wie oben unter 2. beschrieben im 
Kochschrank gebriiht. Die mit •) versehenen Wurste 
wurden am unteren Zipfel zusatzlich mit einem Gewicht 
von 5 kg beschwert, so daB am oberen Wurstzipfel ein 
Gewicht von insgesamt Uber 7 kg wirksam war. Alle so 



50 gepriiften Wiirste bestanden den Test, ohne daB der 
ICnoten merklich verrutschte Bei den anderen Wurst- 
hQllenmaterialien wurde nur der oben unter 1. 
beschriebene FQlldrucktest mit positivem Ergebnis 
durchgefahrt 

55 
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